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Avant-propos 


La presente norme a ete preparee par le Groupe de Travail 2 «Exigences pour la qualification du per¬ 
sonnel soudeur et des techniques connexes» du CEN/TC 121 - Soudage. 

La norme ISO/DIS 9606-1 «Epreuve de qualification des soudeurs - Soudage par fusion - Partie 1 : 
Aciers» a ete utilisee comme document de base en effectuant les changements rendus necessaires par 
I'acquisition de connaissances nouvelles. 

En accord avec les regies generates CEN/CENELEC, les pays ci-apres sont tenus d'appliquer la presente 
norme europeenne: Allemagne, Autriche, Belgique, Danemark, Espagne, Finlande, France, Grece, 
Irlande, Islande, Italie, Luxembourg, Norvege, Pays-Bas, Portugal, Royaume-Uni, Suede, Suisse. 
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0 Introduction 

La presente norme a pour but de definir les principesa appliquer pour la qualification des soudeurs tra- 
vaillant sur les aciers. 

Laqualite du travail desoudage depend essentiellement de I'habilete manuelle du soudeur. Cette habi- 
lete qui constitue un gage important de la qualite d'une fabrication soudee sera verifiee ainsi que I'apti- 
tude du soudeur asuivre des instructions verbales ou ecrites. 

Lecontrole de I'habilete manuelle selon la presente norme depend de la technique de soudage utilisee 
mais les assemblages de qualification et les conditions de controle, d'examen et d'essai seront les 
memes quelle que soit la technique de soudage miseen oeuvre. 

La presente norme s'applique a des procedes pour lesquels I'habilete manuelle du soudeur a une 
influence determinante sur laqualite de I'assemblage. 

La presente norme a pour but defournir les bases d'un systeme de reconnaissance mutuelle de la qua¬ 
lification des soudeurs delivree par les examinateurs dans les divers domaines d'application. Les epreu- 
ves doivent se derouler conformement a la presente norme, sauf si des conditions plus severes sont 
eventuellement exigees par la norme d'application. 

Un meme assemblage de qualification peut etre utilise pour qualifier a la fois le mode operatoire de sou¬ 
dage et le soudeur sous reserve que toutes les exigences respectives soient satisfaites. Par exemple : la 
dimension des assemblages de qualification (voir EN 288-3). 

L'habilete manuelle et la competence technologique du soudeur continuent d'etre reconnues si celui-ci 
pratique regulierement le soudage dans le cadre de validite de saqualification. 

Toute nouvelle qualification de soudeur doit etre conforme a la presente norme des parution de celle-ci. 

La presente norme ne rend toutefois pas caduque les qualifications delivrees au titre d'anciennes nor- 
mes ou specifications nationales dans la mesure ou I'esprit de ses prescriptions techniques est respecte 
et ou ces dernieres correspondent aux applications et aux fabrications pour lesquelles elles sont 
employees. 

Si des controles, essais ou examens complementaires doivent etre effectues pour rendre I'ancienne 
qualification nationale techniquement equivalente, ceux-ci doivent etre effectues sur des assemblages 
de qualification conformes a la presente norme. 

Les qualifications dispensees sur la base des normes ou specifications nationales anterieures doivent 
etre examinees et faire I'objet d'un accord sur leur utilisation entre les parties contractantes, ceci a I'oc- 
casion de I'appel d'offre ou lors de la conclusion d'un contrat. 
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1 Domaine d application 

La presente norme specifie les prescriptions essentielles a respecter, les domaines de validite, les 
conditions de controle, d'examen et d'essai, les criteres d'acceptation et de notification des resultats de 
I'epreuve de qualification de soudeurs sur acier. La presentation recommandee du certificat de qualifi¬ 
cation fait I'objet de I'annexe B. 

Pendant I'epreuve de qualification, il peut etre demande au soudeur de faire preuve de son experience 
pratique et de sa competence technologique (non obligatoire) portant sur les methodes de soudage, les 
materiaux et les regies de securite applicables a la qualification en cours. L'annexe D donne des infor¬ 
mations sur la partie “Competence technologique» de I'epreuve. 

La presente norme est applicable dans le cas ou la qualification du soudeur est requise par le client, par 
I'organisme d'inspection ou par une quelconque autre instance. 

La presente norme s'applique a la qualification des soudeurs pour le soudage par fusion des aciers. 

Les precedes de soudage concernes par cette norme sont les precedes de soudage par fusion, manuels 
ou semi-automatiques a I'exclusion des precedes de soudage totalement mecanises ou totalement 
automatises (voir 5.2). 

La presente norme concerne la qualification des soudeurstravaillant surdes produits finis ou semi-finis, 
corroyes, forges ou moules des types indiques en 5.4. 

Ladelivrance du certificat de qualification releve de laseule responsabilite de I'examinateur ou de I'or- 
ganisme d'inspection. 


2 References normatives 


La presente norme comporte par reference datee ou non datee des dispositions d'autres publications. 
Ces references normatives sont citees aux endroits appropries dans le texte et les publications sont 
enumerees ci-apres. Pour les references datees les amendements ou revisions ulterieurs de I'une quel¬ 
conque de ces publications ne s'appliquent a la presente norme que s'ils y ont ete incorpores par amen- 
dement ou revision. Pour les references non datees, la derniere edition de la publication a laquelle il est 
fait reference s'applique. 


EN 288-2 

EN 288-3 

EN ... 


Descriptif et qualification d'un mode operatoire de soudage pour les materiaux 
metalliques - Partie 2 : Descriptif d'un mode operatoire de soudage pour le sou¬ 
dage a I'arc. 

Descriptif et qualification d'un mode operatoire de soudage pour les materiaux 
metalliques - Partie 3 : Epreuve de qualification d'un mode operatoire pour le 
soudage a I'arc sur acier. 

Assemblages soudes bout a bout sur materiaux metalliques - Essaisde pliage 1 ). 


pr EN 499 Classification des electrodes enrobees pour le soudage manuel a I'arc des aciers 

au carbone, des aciers au carbone-manganese et des aciers micro-allies. 


EN 26520 

ISO 857 : 1990 
ISO 1106-1 : 1984 

ISO 1106-2 : 1985 


Classification des defauts dans les soudures par fusion des metaux, avec commen- 
taires explicatifs. 

Precedes de soudage et de brasage - Vocabulaire. 

Pratique recommandee pour I'examen radiographique de joints soudes par 

fusion- Partie 1 : Joints soudes bout a bout par fusion de toles d'acier d'epais- 
seur inferieure ou egale a 50 mm. 

Pratique recommandee pour I'examen radiographique de joints soudes par 

fusion - Partie 2 : Joints soudes bout a bout par fusion de toles d'acier d'epais- 
seur superieure a 50 mm et inferieure ou egale a 200 mm. 


1) En cours de preparation. 
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ISO 1106-3 : 1984 

ISO 3452 : 1984 
ISO 3580 : 1975 

ISO 3581 : 1976 


Pratique recommandee pour I'examen radiographique de joints soudes par fusion 

- Partie3 : Joints circulaires soudes par fusion de tubes d'acier d'epaisseur infe- 
rieure ou egale a 50 mm. 

Essaisnon destructifs - Controle par ressuage - Principes generaux. 

Electrodes enrobees pour le soudage manuel a I'arc des aciers resistant au fluage 

- Codedesymbolisation pour I'identification. 

Electrodes enrobees pour le soudage manuel a I'arc des aciers inoxydables et 
autres aciers similaires fortement allies - Code de symbolisation pour I'identifica- 
tion. 


ISO 4063 : 1990 
ISO 5817 : 1992 
ISO 6947 : 1990 


Soudage, brasage fort, brasage tendre et soudo-brasage des metaux - Liste des 
precedes et des numerotations pour la representation symbolique sur lesdessins. 

Assemblages en acier soudes a I'arc - Guide des niveaux d'acceptation des 
defauts. 

Soudures-Positions de travail - Definitions des anglesd'inclinaison et de rotation. 


3 Definitions 

3.1 Generates 

Dans le cadre de la presente norme, le vocable «Soudeur» couvre egalement «l'Operateur-soudeur» 
mais exclut «l'Operateur» qui utilise un precede de soudage completement mecanise ou completement 
automatise. 


3.2 Soudeur 

Le soudeur est une personne qui execute le soudage. 

NOTE:Terme generique utilise pour designer aussi bien le soudeur manuel que 
I'operateur-soudeur. 


3.2.1 Soudeur manuel 

Le soudeur manuel est un soudeur qui tient et guide manuellement un porte electrode, un pistolet de 
soudage, unetorche de soudage ou un chalumeau. 

3.2.2 Operateur-soudeur 

L'operateur-soudeur est un soudeur qui conduit un materiel de soudage avec guidage partiellement 
mecanise du mouvement relatif du porte electrode, du pistolet de soudage, de la torche de soudage ou 
du chalumeau par rapport a la piece. 


3.3 Examinateur ou organisme d inspection 

L'examinateur ou organisme d'inspection est une personne ou un organisme, accepte par les parties 
contractantes, charge de verifier la conformite a la presente norme. 

3.4 Descriptif du mode operatoire de soudage (DMOS) 

Document precisant toutes les variables requises dans le cadre d'une application definie et destinee a 
en assurer la repetitivite. 

3.5 Domaine de validite 

Le domaine de validite est une extension de la qualification donnee au regard d'une variable 
essentielle. 
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3.6 Assemblage de qualification 

L'assemblage de qualification est I'assemblage soude lors de I'epreuve de qualification. 

3.7 Eprouvette 

L'eprouvette est un prelevement effectue dans l'assemblage de qualification dans le but d'effectuer un 
essai destructif exige. 

3.8 Epreuve 

L'epreuve est une serie d'operations qui comporte I'execution d'un assemblage de qualification soude 
suivie d'examen(s) non destructif(s) et/ou d'essai(s) destructif(s) dont les resultats sont consignes dans 
un rapport. 


4 Symboles et abreviations 

4.1 Generalites 

Dans le cas ou les definitions completes ne sont pas utilisees, les symboles ci-apres doivent etre 
employes pour etablir lecertificat de qualification de soudeur (voir annexe B). 

4.2 Assemblage de qualification 

a epaisseur nominale de la soudure. 

BW soudage bout a bout. 

D diametre exterieur du tube. 

FW soudage d'angle. 

P tole. 

t epaisseur de tole ou de paroi du tube. 

T tube. 

z longueur du cote du cordon d'une soudure d'angle. 

4.3 Produits d apport (y compris les auxiliaires comme par exemple les gaz de protection et 
les flux) 

nm sans produit d'apport. 
wm avec produit d'apport. 

A enrobage acide. 

B enrobage basique. 

C enrobage cellulosique. 

O enrobage oxydant. 

R enrobage rutile. 

RA enrobage rutilo-acide. 

RB enrobage rutilo-basique. 

RC enrobage rutilo-cellulosique. 

RR enrobage rutile epais. 

5 autres types. 
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4.4 Divers 

bs soudage des deux cotes. 

gb soudage avec protection gazeuse envers. 

gg avec gougeage ou meulage envers de la soudure. 

mb soudage avec support envers solide. 

nb soudage sans support envers. 

ng sans gougeage ou meulage envers de la soudure. 

ss soudage d'un seul cote. 


5 Variables essentielles pour la qualification d'un soudeur 

5.1 Generalites 

Les variables enumerees ci-apres sont celles qui doivent etre prises en consideration et appliquees pour 
determiner la competence du soudeur. Chaque variable est consideree comme un facteur determinant 
de l'epreuve de qualification. 

L'epreuve de qualification d'un soudeur doit s'effectuer sur un assemblage de qualification, elle est 
independante du type de construction. 

5.2 Procedes de soudage 

Les procedes de soudage sont definis dans la norme ISO 857 ; leur symbolisation est issue de la norme 
ISO 4063. 

La presente norme s'applique aux procedes de soudage suivants : 

111 soudage a I'arc avec electrode enrobee. 

114 soudage a I'arc avec fil fourre (sans protection gazeuse). 

12 soudage a I'arc sous flux. 

131 soudage a I'arc sous protection de gaz inerte avec fil-electrode fusible, procede MIG. 

135 soudage a I'arc sous protection de gaz actif avec fil-electrode fusible, procede MAG. 

136 soudage a I'arc sous protection de gaz actif avec fil-electrode fusible. 

141 soudage a I'arc en atmosphere inerte avec electrode de tungstene, procede TIG. 

15 soudage a I'arc plasma. 

311 soudage oxyacetylenique. 

ainsi qu'a d'autres procedes apres accord. 

5.3 Types d assemblages (bout a bout et d'angle) 

L'epreuve de qualification sur tole (P) ou sur tube (T) h doit etre effectuee soit sur un assemblage bout 
a bout (BW) soit sur un assemblage d'angle (FW) conformement a 7.2. 


1) Leterme «tube» seul ou associe est utilise pour «tube», «tuyauterie» ou «corps creux». 




Page 10 
EN 287-1:1992 

5.4 Groupes des metaux de base 

5.4.1 Generates 

En vue d'eviter une multiplication inutile d'epreuves de qualification techniquement identiques, les 
aciers dont les proprietes mecaniques et les soudabilites sont similaires sont regroupes (voir 5.4.2). En 
general, une epreuve de qualification d'un soudeur suppose le depot d'un metal dont la composition 
chimique est compatible avec chacune des nuances regroupees au sein d'un meme groupe. 

La qualification obtenue pour I'un quelconque des materiaux d'un groupe accorde la qualification pour 
les materiaux du meme groupe. Le soudage de materiaux de base appartenant a deux groupes 
differents qui ne se qualifient pas mutuellement conformement aux tableaux 4 et 5 (voir 6.4) entraine 
une epreuve sur cet assemblage mixte considere comme un groupe particulier. 

Quand la composition chimique du metal d'apport est differente de celle des materiaux de base, une 
epreuve de qualification pour cette combinaison est necessaire sauf si elle est qualifiee conformement 
aux tableaux 4 et 5. 

5.4.2 Metaux de base - Groupes des materiaux 

5.4.2.1 Generalites 

Pour la comparaison entre les groupes de materiaux definis pour la qualification des modes operatoires 
de soudage conformement a TEN 288-3et ceux de la presente norme : voir annexe A. 

5.4.2.2 Groupe W 01 

Aciers non allies a bas carbone (au carbone-manganese) et aciers faiblement allies. Ce groupe 
comprend aussi les aciers a grains fins dont la limite d'elasticite Re <355 N/mm 2 . 

5.4.2.3 Groupe W 02 

Aciers resistant au fluage au chrome/molybdene (CrMo) et chrome/molybdene/ vanadium (CrMoV). 

5.4.2.4 Groupe W 03 

Aciers de construction a grains fins, normalises, trempes et revenus et aciers a traitements 
thermomecaniques, de limite d'elasticite Re > 355 N/mm 2 , ainsi que les aciers aux conditions de 
soudage similaires contenant 2 a 5 % de nickel. 

5.4.2.5 Groupe W 04 

Aciers ferritiques ou martensitiques contenant 12 a 20 % de chrome. 

5.4.2.6 Groupe W 11 

Aciers inoxydables austeno-ferritiques et aciers inoxydables austenitiques (CrNi). 
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5.5 Metaux d'apport, flux et gaz de protection 

5.5.1 Generates 

Dans la plupart des epreuves de qualification, le metal d'apport est cense appartenir au meme groupe 
que le metal de base. Une epreuve de qualification effectuee avec un metal d'apport, un gaz de 
protection ou un flux adaptes a un groupe determine qualifie le soudeur pour I'utilisation des autres 
metaux d'apport, gaz de protection ou flux utilisables pour le meme groupe de materiau. 

5.5.2 Soudage manuel a l arc avec electrodes 

Les electrodes enrobees pour soudage a I'arc, sont classees par type d'enrobage suivant la norme 
pr EN 499 en fonction de leurs caracteristiques essentielles a savoir: 

- A enrobage acide 

- B enrobage basique 

- C enrobage cellulosique 

- R enrobage rutile 

- RA enrobage rutilo-acide 

- RB enrobage rutilo-basique 

- RC enrobage rutilo-cellulosique 

- RR enrobage rutile epais 

- S autres types 

NOTE - Pour davantage de details sur les electrodes enrobees, se referer en fonction de I'acier 
considere aux normes pr EN 499, ISO 3580 et ISO 3581. 


5.6 Dimensions 

Les assemblages de qualification sont determines par les epaisseurs et diametres des tubes et 
epaisseurs des toles que le soudeur aura reellement a rencontrer en fabrication. 

Les essais a effectuer sont choisis dans une ou plusieurs plages d'epaisseur ou de diametre selon les 
tableaux 1 et 2. 

II n'est pas obligatoire que les epaisseurs ou diametres des assemblages de fabrications soient mesures 
avec une extreme precision, c'est plutot la philosophie generale qui se profile derriere les valeurs des 
tableaux 1 et2, qu'il convient de suivre. 


Tableau 1 : Domaine de validite en fonction de lepaisseur 
de I'assemblage de qualification (Toles ou tubes) 


Epaisseur t de I'assemblage 
. de qualification en mm 

Domaine de validite 

t < 3 

t a 2 tm 

3<t< 12 

3 mm a 2 t< 2 > 

t > 12 

> 5 mm 

(1) - Pour le soudage oxyacetylenique, (311): t a 1,51. 

(2) - Pour le soudage oxyacetylenique, (311): 3 mm a 1,51. 
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Tableau 2 : Domaine de validite enfonction du diametre 
de ( assemblage de qualification 


Diametre D (1| de ('assemblage 
de qualification en mm 

Domaine de validite 

D < 25 

D a 2 D 

25 < D < 150 

0,5 D a 2 D (valeur minimale 25 mm) 

D > 150 

> 0,5 D 

(1) Pour les sections de corps creux, "D" est la dimension du plus petit cote 


5.7 Positions de soudage 

Les positions de soudage retenues pour ('application de la presente norme sont conformes a HS0 6947, 
elles sont representees dans les figures 1 et 2. Pour les soudures rectilignes, les angles d'inclinaison et 
de rotation des differentes positions de soudage sont conformes a I'lSO 6947. 

Les positions et angles de soudage retenus pour I'epreuve de qualification sont bases sur les memes 
tolerances que celles utilisees en fabrication. 
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PG Verticale en descendant PF Verticale en montant 

a) Soudures bout a bout 



PG Verticale descendante PF Verticale montante 

b) Soudures d angle 


Figure 1 : Positions de soudage pour les assemblages de toles 
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Tube : en rotation 

PA Axe : horizontal 

Soudage : a plat 



PC Axe : vertical 
Soudage : corniche 



Tube : fixe 

PF Axe : horizontal 

Soudage : verticale montante 


a) Soudures bout a bout 



PG Axe : horizontal 

Soudage : verticale descendante 


45° 



Soudage : inclinee montante 



Tube : en rotation 

PB Axe : horizontal 

Soudage : a plat 



PB Axe : vertical 
Soudage : angle a plat 



PF Axe : horizontal 

Soudage : verticale montante 



PGAxe : horizontal 

Soudage : verticale descendante 



PD Axe : vertical 

Soudage : angle au plafond 


b) Soudures d angle 


Figure 2 : Positions de soudage pour les assemblages de tubes 
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6 Domaine de validite de la qualification du soudeur 

6.1 Generates 

En regie generate, le soudeur est qualifie non seulement pour I'assemblage de qualification effectue 
suivant des conditions specifiques mais aussi pour tous les autres assemblages consideres comme de 
realisation plus aisee. Le domaine de validite de la qualification correspondant a chaque type d'essai 
est indique dans les paragraphes et tableaux ci-apres. Dans ces tableaux, le domaine de validite de la 
qualification est indique sur une meme ligne horizontale. 


6.2 Procedes de soudage 

Chaque epreuve ne couvre normalement qu'un seul procede. Tout changement de procede necessite 
une nouvelle epreuve de qualification. II est toutefois possible pour un soudeur d'etre qualifie pour 
plusieurs procedes soit par I'execution d'un seul assemblage de qualification soit par I'execution de 
deux assemblages de qualification. Atitre d'exemple si une epreuve de qualification impose I'execution 
d'un assemblage bout a bout, soude d'un seul cote, sans support envers, par soudage TIG (141) en 
premiere passe et arc avec electrode enrobee (111) pour le remplissage le soudeur peut etre qualifie au 
choix suivant I'une des deux methodes ci-apres : 

a) Reussite d'une epreuve unique en utilisant plusieurs procedes comme realisation d'un assemblage 
TIG (141) en premiere passe, sans support envers, et manuel a I'arc avec electrode enrobee (111)pour 
le remplissage, en respectant les limites des domaines de validite. 

b) Reussite d'epreuves de qualification, comme realisation en premier lieu pour la premiere passe 
d'un assemblage par soudage TIG (141), sans support envers, puis deuxiemement par realisation, 
pour le remplissage, d'un assemblage par soudage manuel a I'arc avec electrode enrobee (111) choisi 
parmi les possibility ci-apres : 

- d'un assemblage sans support envers, 

- d'un assemblage avec support envers, 

- d'un assemblage avec soudage des deux cotes. 


6.3 Types et modes d assemblages 

Le domaine de validite de la qualification d'un soudeur est indique pour chaque type et mode 
d'assemblage de qualification au tableau 3 conformement aux criteres ci-apres : 

a) Une qualification obtenue sur assemblage bout a bout de tubes qualifie le soudage bout a bout de 
toles. 

b) Une qualification obtenue sur assemblage bout a bout de toles qualifie le soudage bout a bout de 
tubes de diametre exterieur > 500 mm dans les positions correspondantes, pour les tubes en rotation 
application du point c). 

c) Une qualification obtenue sur assemblage bout a bout de toles soudees a plat (PA) ou en corniche 
(PC) qualifie le soudage bout a bout sur tubes de diametre exterieur > 150 mm soudes en position 
identique comme indique au tableau 7. 

d) Une qualification obtenue sur un assemblage soude d'un seul cote sans support envers qualifie le 
soudage d'un seul cote avec support envers et le soudage des deux cotes avec ou sans gougeage. 

e) Une qualification obtenue sur un assemblage de toles ou de tubes avec support envers qualifie le 
soudage des deux cotes mais pas le soudage sans support envers. 

f) Une qualification obtenue sur un assemblage bout a bout qualifie le soudage d'angle dans les 
conditions de soudage identiques. 
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g) Lorsque la fabrication comporte I'execution d'une majorite d'assemblages d'angle, il est 
recommande de qualifier egalement le soudeur par un essai de soudage d'angle approprie, par 
exemple : surtole, tube ou piquage (voir EN 288-3). 

h) line qualification obtenue sur un assemblage par soudage des deux cotes sans gougeage qualifie 
pour le soudage d'un seul cote avec support envers et pour le soudage des deux cotes avec 
gougeage. 

i) Une qualification obtenue sur un assemblage bout a bout de tubes sans support envers qualifie le 
soudage de piquage dans les memes conditions de validite de positions, d'epaisseurs et de diametres 
des tableaux 3 a 7. Ledomaine de validite de qualification d'un assemblage de piquage est base sur 
le diametre du piquage. 

j) Lorsque le travail de fabrication comporte I'execution d'une majorite de piquages ou de 
raccordements complexes, il est souhaitable que le soudeur regoive une formation adaptee. Dans 
certains cas, il peut s'averer necessaired'effectuer une epreuve de qualification sur piquage. 


Tableau 3 : Domaine de validite en fonction du type et du mode d assemblage bout a bout 
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6.4 Groupes de materiaux 

Ledomaine de validite de qualification d'un soudeur en fonction du groupe de materiaux utilise pour 
I'execution de I'assemblage de qualification est indique aux tableaux 4et 5 (voir 5.4). Un assemblage de 
qualification special doit etre realise pour tout acier n'entrant pas dans un des groupes specifies, dans 
ce cas, I'essai doit etre specifique et n'a pasde domaine de validite. 


Tableau 4 : Domaine de validite de la qualification en fonction 
du materiau de base 


Groupe du materiau utilise 
pour realiser I'assemblage 
de qualification 

Do 

qu 

W01 

maine 

alifical 

W 02 

de vali 
ion du 

W 03 

dite de 
soude 

W 04 

la 

ur 

W 11 

W01 

■ 

B 

B 

B 

B 

W 02 

X 

* 

— 

— 

— 

W 03 

B 

B 

B 

B 

B 

W 04 

B 

B 

B 

B 

B 

W 11 

X’) 

Xll 

x’l 

x’> 

B 

(1): Domaine de validite limite a ('utilisation de materiaux 
d'apport relevant du groupe W11. 

Legende : * indique le groupe de materiau qualifie par I'epreuve 
de qualification. 

x indique un groupe de materiau pour iequel le 

soudeur est egalement qualifie. 

— indique un groupe de materiau pour Iequel le 
soudeur n'est pas qualifie. 

NOTE : Ce tableau n'est valable que si les metaux de base 
indiques par * et les metaux d'apport utilises sont du meme 
groupe. 
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Tableau 5 : Domaine de validite pour les assemblages mixtes 


Groupe du materiau utilise 
pour realiser I'assemblage 
de qualification 

Domaine de validite de la 
qualification du soudeur 

W 02 

Assemblage soude W 02 avec W 01 11 

W 03 

Assemblage soude W 02 avec W 01 11 
Assemblage soude W 03 avec W 01 11 
Assemblage soude W 03 avec W 02 1 ’ 

W 04 

Assemblage soude W 02 avec W 01 11 
Assemblage soude W 04 avec W 01 11 
Assemblage soude W 04 avec W 02 1 ’ 

W11 

Assemblage soude W 11 avec W 01 2i 
Assemblage soude W 11 avec W 02 21 
Assemblage soude W 11 avec W 03 2> 
Assemblage soude W 11 avec W 04 2 ’ 

1) Le domaine de validite ne reste valable qui si le soudage de 
I'assemblage mixte est realise avec un materiau d'apport relevant de 
I'un des 2 groupes de materiaux constitutifs de I'assemblage. 

2) Les materiaux du groupe W 11 peuvent etre assembles a tous les 
materiaux des groupes W 01 a W 04 sous reserve que le metal 
d'apport releve du groupe W 11. 


6.5 Electrodes enrobees 

Pour le soudage a I'arc manuel, un changement du type d'enrobage peut amener le soudeur a utiliser 
une technique differente. La qualification obtenue avec un type d'enrobage est etendue ad'autres types 
conformement au tableau 6. 


Tableau 6 : Type d'enrobage 
Domaine de validite de la qualification 


Enrobage utilise pour 
realiser I'assemblage 
de qualification 

Domaine de validite 
de la qualification du soudeur 

< 

DC 

< 

R ; RB ; RC; RR 

B 

C 

s 

A; RA 

* 

— 

— 

— 

— 

R ; RB ; RC ; RR 

X 

* 

— 

— 

— 

B 

X 

X 

* 

— 

— 

C 

— 

— 

— 

* 

— 

sn 

— 

— 

— 

— 

* 


1) S ne qualifie que pour le type d'enrobage specifique utilise au cours de 
I'epreuve de qualification 

Legende : * indique le type d'enrobage qualifie par I'epreuve de qualification 


x indique un type d'enrobage pour lequel le soudeur est egalement 
qualifie 

— indique un type d'enrobage pour lequel le soudeur n'est pas 
qualifie 
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6.6 Gaz de protection et flux 

Un changement de gaz de protection ou du flux est autorise (voir 5.5.1). Cependant le remplacement 
d'un gaz actif par un gaz inerte requiert une nouvelle qualification et vice-versa. 

6.7 Dimensions des materiaux 

Le domaine de validite de la qualification en fonction de I'epaisseur des toles ou des tubes et du 
diametre des tubes est indique aux tableaux 1 et 2. 

6.8 Positions de soudage 

Le domaine de valite de la qualification pour chaque position de soudage estdonne au tableau 7. Pour 
la definition des positions et symbolisation utilisees, se reporter aux figures 1 et 2 etablies 
conformement al'IS0 6947. 

Tableau 7 : Position de soudage 
Domaine de validite de la qualification 
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7 Deroulement de I'epreuve, controle, examen et essai de I assemblage de qualification 

7.1 Surveillance pendant I'epreuve de qualification 

Lesoudage, le controle, I'examen et I'essai de I'assemblage de qualification sont executes en presence 
d'un examinateur ou d'un organisme d'inspection qui peutetre un membre du personnel de I'entreprise 
concernee, un representant du client ou d'un organisme tiers. 

L'assemblage de qualification doit etre poingonne au numero ou au repere de I'examinateur et du 
soudeur avant le debut du soudage. 

L'examinateur ou I'organisme d'inspection peut arreter I'epreuve s'il s'avere que les conditions de 
soudage ne sont pas correctement mises en oeuvre ou s'il apparait que le soudeur n'a pas I'habilite 
requise pour aboutir a un resultat conforme aux exigences de la presente norme, par exemple s'il 
effectue des reparations trop importantes ou des reparations a caracteresystematique. 

7.2 Formes et dimensions des assemblages de qualification 

Les formes et dimensions requises des assemblages de qualification (voir 5.6) sont indiquees aux 
figures 3 a 6. 



Figure 3 : Dimensions de I'assemblage de qualification 
pour un assemblage bout a bout detoles 
(Dimensions en mm) 


z = a^2 



a < 0,5t 
0,5 < a < t 


Figure 4 : Dimensions de I'assemblage de qualification 
pour assemblage d angle detoles 
(Dimensions en mm) 
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Figure 5 : Dimensions de I assemblage de qualification pour 
un assemblage bout a bout de tubes 
(Dimensions en mm) 



Figure 6 : Dimensions de I'assemblage de qualification 
pour un assemblage d'anglede piquage 
(Dimensions en mm) 


7.3 Parametres de soudage 

L'assemblage de qualification d'un soudeur doit etre execute suivant les conditions utilisees en 
production et suivre le descriptif de mode operatoire de soudage (DMOS) (voir 3.4) prepare 
conformement a TEN 288-2. 

line presentation du DMOS est donnee en annexe C. 
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Lors de I'etablissement du DMOS les conditions enumerees ci-apres doivent etre prises en considera¬ 
tion : 

a) I'assemblage de qualification doit etre realise avec le ou les precedes de soudage utilise(s) en 
fabrication ; 

b) les produits d'apport doivent etre compatibles avec le ou les precedes et position(s) de soudage 
retenus ; 

c) la preparation des bords de toles et tubes doit etre representatives de celle utilisee en fabrication ; 

d) les dimensions des assemblages de qualification doivent etre conformes aux tableaux et figures de 
la presente norme (voir tableaux 1 et 2 et figures 3 a 6) ; 

e) les equipements de soudage doivent etre similaires a ceux utilises en fabrication ; 

f) les assemblages de qualification doivent etre soudes dans les positions et angles d'inclinaison pour 
les piquages normalement utilises en fabrication (voir figures 1 et 2) ; 

g) la combinaison metal de base, produit d'apport et autre produit auxiliaire eventuel doit 
correspondre aux conditions reelles utilisees en fabrication ; 

h) I'assemblage de qualification doit etre verifie conformement aux exigences du tableau 8 ; 

i) le soudage de I'assemblage de qualification doit etre effectue dans un temps de travail normal 
correspondant aux conditions utilisees en fabrication ; 

j) tout assemblage de qualification doit comporter en premiere passe et en finition au moins un arret 
et une reprise dument reperee dans la longueur a examiner de la soudure ; 

k) tout prechauffage ou energie de soudage controlee, prevu dans le DMOS doit obligatoirement etre 
mis en application lors de la realisation de I'assemblage de qualification ; 

l) tout traitement thermique apres soudage prevu dans le DMOS peut etre supprime, sauf si I'essai de 
pliage est exerce ; 

m) identification de I'assemblage de qualification ; 

n) sauf pour la passe de finition, le soudeur est autorise a eliminer les imperfections mineures par 
meulage ou gougeage ou tout autre methode utilisee en fabrication. Pour ce faire, I'autorisation de 
I'examinateur ou de I'organisme d'inspection doit etre obtenue prealablement. 


7.4 Controle, examen et essai effectues sur I'assemblage de qualification 

Chaque soudure, dans son etat final, sans aucune retouche, doit etre soumise a un controle visuel. Si 
cela est exige (voir tableau 8), le controle visuel peut etre complete par un controle magnetoscopique, 
un ressuage suivant la norme ISO 3452 ou autres controles, en ce qui concerne le soudage bout a bout, 
un examen macrographique complementaire peut etre execute. 

Apres avoir satisfait au controle visuel, I'assemblage estsoumis soit a un controle radiographique, soit 
a un essai de texture et eventuellement a un examen macrographique ceci conformement au tableau 8. 

Chaque coupe macrographique doit etre preparee et attaquee d'un seul cote pour bien mettre en 
evidence la soudure. 

Lorsque le controle radiographique est exerce, il doit etre complete par un essai de pliage pour tout 
assemblage bout a bout realise par precede MIG, MAG (131,135)ou oxyacetylenique (311). 

Tout support envers persistant doit etre elimine lors de I'usinagedes eprouvettes d'essais mecaniques. 

L'assemblage de qualification peut etre decoupe par un precede thermique ou mecanique en chutant, 
pour un assemblage de toles, les 25 premiers mm de chaque extremite (figures 7 et 8). 
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Tableau 8 : Controle, examen et essaide I'assemblage de qualification 


Controle, examen et essai de 
I'assemblage de qualification 

Assemblage 
bout a bout 
de toles 

Assemblage 
bout a bout 
de tubes 

Assemblage 
d'angle 
de toles 

Controle visuel 

* 

* 

* 

Controle radiographique 

# 115) 

* * 

+ 

Essai de pliage 

* 2 > 

* 2 > 

+ 

Essai de texture 

* 

* « 

* 3*> 

Examen macrographique 
(sans polissage) 

+ 

+ 

* 

Controle magnetoscopique/ 
Controle par ressuage 

+ 

+ 

+ 

1) 11 est effectue, au choix, soit le controle radiographique, soit l'essai de de 
texture 

2) Si le controle radiographique est exerce, l'essai de pliage n'est obligatoire 
que pour les precedes 131, 135 et 311. 

3) Lorsque I'examinateur ou I'organisme d'inspection le demande, l'essai de 
texture doit etre complete par un controle magnetoscopique ou par un 
ressuage. 

4) L'essai de texture peut etre remplace par un examen macrographique 
comportant au moins 4 coupes. 

5) Pour les aciers ferritiques d'epaisseur S 12 mm, le controle radiographique 
peut etre remplace par un controle ultrasonore. 

Legende : * indique que le controle, I'examen ou l'essai est obligatoire 

+ indique que le controle, I'examen ou l'essai n'est pas obligatoire. 


7.5 Conditions d execution du controle, d examen et dessai de I'assemblage de qualification 

7.5.1 Generalites 

Les configurations et preparations a suivre pour les assemblages d'essai et les eprouvettes ainsi que les 
details concernant les essais mecaniques sont donnees de 7.5.2 a 7.5.5. 

7.5.2 Assemblage bout a bout de toles 

Le controle radiographique, lorsqu'il estexerce, est effectue sur latotalite de la longueur a examiner de 
I'assemblage de qualification a I'etat brut de soudage, dans les conditions prevues a la classe B des 
normes ISO 1106-1 et 1106-2. 

L'essai de texture, lorsqu'il est exerce, est effectue sur la totalite de la longueur a examiner de 
I'assemblage de qualification exception faite des 25 premiers mm de chaque extremite ; pour ce faire, 
I'assemblage de qualification est decoupe en plusieurs eprouvettes (figure 7a). 

La largeur de chaque eprouvette doit etre ~ 40 mm. Pour faciliter la rupture, dans le metal depose, la 
surepaisseur peut etre arasee et les cotes des eprouvettes peuvent etre entaillees, si necessaire, jusqu'a 
une profondeur de 5 mm (figure 7b). 

Dans le cas du soudage d'un seul cote (ss), sans support envers (nb, ng), la moitie de la longueur a 
examiner de I'assemblage de qualification doit etre testee par rupture initiee cote endroit et I'autre 
moitie par rupture initiee cote envers (figures 7cet7d). 
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Lorsque I'essai de pliage transversal est exerce, pour les toles d'epaisseur > 3 mm et ceci dans les 
conditions prevues dans I'EN il comporte 2 eprouvettes de pliage a I'endroit et 2 eprouvettes de 
pliage a I'envers. Lediametre du mandrin doit etre de 4t et I'essai doit etre conduit jusqu'a un angle de 
120°sauf autres limites imposees par lafaible ductilite soit du metal de base, soit du metal d'apport. 

Pour les toles d'epaisseur > 12 mm, les 4 eprouvettes de pliage endroit et envers peuvent etre 
remplacees par 4 eprouvettes de pliage cote dans les conditions prevues dans I'EN ... 


/? ."II—Z71 


« 
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? 
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25 

Longueur a examiner de 
I'assemblage de qualification 

25 


h 




a) Prelevement d'un nombre pair 
d'eprouvettes 



1 LI//II / 

iiiiiiu 

11 M m m i \ m _ i 

t r,ut\ \ 

»5 

UtVUd 

»5 




40 


Longueur a examiner 
de I'eprouvette 

b) Preparation 


A 



A 



c) Essai de texture - Pliage 
cote endroit 


d)Essai de texture - Pliage 
cote envers 


Figure 7 : Preparation et essai des eprouvettes de texture 
d assemblage de qualification bout a bout de toles 
(Dimensions en mm) 


7.5.3 Assemblage d angle de toles 

Envue de I'essai de texture, I'assemblage de qualification est decoupe en plusieurs eprouvettes (voir 
figure 8a). 

Pour obtenir leur rupture, les eprouvettes doivent etre disposees conformement a la figure 8b. Elies 
sont examinees apres rupture. 

Lorsque I'examen macrographique est exerce, les 4 eprouvettes doivent etre regulierement reparties 
sur la longueur a examiner. 
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a) Prelevement d'un nombre pair 
d'eprouvettes 


b) Examen de texture 

(Lasoudure d'angle peut etre entaillee si necessaire) 


Figure8 : Preparation et essaides eprouvettes de texture 
d assemblage de qualification d'angle detoles 

(Dimensions en mm) 


7.5.4 Assemblages bout a bout de tubes 

Lecontrole radiographique, lorsqu'il estexerce, est effectue sur la totalite de la longueur a examiner de 
I'assemblage de qualification a I'etat brut de soudage, dans les conditions prevues a la classe B des 
normes ISO 1106-3. 

L'essai de texture, lorsqu'il est exerce, est effectue sur la totalite de la longueur a examiner de 
I'assemblage de qualification ; pour ce faire, I'assemblage de qualification est decoupe en au moins 
4 eprouvettes (figure 9a). 

Si le diametre utilise est trop petit, il peut s'averer necessaire de realiser un ou plusieurs assemblages 
de qualification complementaire(s). 

La largeur de chaque eprouvette doit etre ~ 40 mm. Pour faciliter la rupture, dans le metal depose, la 
surepaisseur peut etre arasee et les cotes des eprouvettes peuvent etre entailles, si necessaire, jusqu'a 
une profondeur de 5 mm (figure 9b). 

Dans le cas du soudage d'un seul cote (ss), sans support envers (nb, ng), la moitie de la longueur a 
examiner de I'assemblage de qualification (figure 9a) doit etre testee par rupture initiee cote endroit et 
I'autre moitie par rupture initiee cote envers (figures 9c et 9d). 

Lorsque l'essai de pliage transversal est exerce, pour une epaisseur de paroi > 3 mm et ceci dans les 
conditions prevues dans TEN ..., il comporte 2 eprouvettes de pliage a I'endroit et 2 eprouvettes de 
pliage a I'envers. Le diametre du mandrin doit etre de 4t et l'essai doit etre conduit jusqu'a un angle de 
120°sauf autres limites imposees par la faible ductilite soit du metal de base, soit du metal d'apport. 

Pour les assemblages de qualification soudes en position PF, PG, ou H-L045 (voir figure 2), le 
prelevement des eprouvettes de pliage doit etre reparti sur les differentes positions fondamentales de 
soudage. 

Pour les tubes d'epaisseur de paroi > 12 mm, les 4 eprouvettes de pliage endroit et envers peuvent etre 
remplacees par 4 eprouvettes de pliage cote dans les conditions prevues dans TEN ... 
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a) Prelevement d'au moins 
4 eprouvettes 


b) Preparation 



c) Essai de texture - Pliage 
coteendroit 



d) Essai de texture - Pliage 
cote envers 


Figure 9 : Preparation et essai des eprouvettes de texture 
d'assemblagede qualification bout a bout de tubes 
(Dimensions en mm) 


7 . 5.5 Assemblage d angle de piquage 

L'essaide texture doit comporter au moins 4 eprouvettes prelevees dans I'assemblage de qualification, 
comme montre sur la figure 10. 

Lorsque I'examen macrographique est exerce, au moins 4 eprouvettes doivent etre prelevees en 
respectant une repartition uniforme sur la circonference du tube. 



a) Prelevement des eprouvettes b) Essai de texture 


Figure 10 : Preparation et essai des eprouvettes de texture 
de I'assemblage de qualification d angle de piquage 
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8 Criteres d acceptation de I assemblage de qualification 

Les resultats du controle, de I'examen et essai de I'assemblage de qualification doivent repondre aux 
criteres d'acceptation pour chaquetype de defaut considere. La description complete de ces defauts fait 
I'objet de la norme EN 26520. 

Les criteres d'acceptation des defauts deceles lors du controle, de I'examen et essai prevus par la pre¬ 
sente norme sont, sauf prescriptions contraires, ceux de la norme ISO 5817. 

Un soudeur se presentant a I'epreuve est qualifie si les defauts deceles dans I'assemblage de qualifica¬ 
tion sont dans les limites admises par la norme ISO 5817,classe B, excepte pour les defauts concernant 
les surepaisseurs excessives, les convexites excessives, les gorges excessives et les exces de penetra¬ 
tion pour lesquels laclasseC s'applique. 

Le soudeur se presentant a I'epreuve n'est pas qualifie si les defauts constates dans I'assemblage de 
qualification excede lesvaleurs maximales specifies. 

Les controles non destructifs doivent etre effectues en faisant reference a des documents precisant les 
criteres d'acceptation. 

Tous les controles non destructifs, examens et essais destructifs doivent etre realises en suivant des 
procedures etablies. 


9 Contre-essais 
9.1 Generalites 

Le soudeur doit, pour tout assemblage realise ne repondant pas aux exigences de la presente norme, 
se presenter a une nouvelle epreuve pour obtenir la qualification. 

S'il est etabli que cette non-conformite est une consequence du manque d'habilete manuelle du 
soudeur, celui-ci doit etre considere comme ne pouvant satisfaire aux exigences de la norme sans 
entrainement prealable et ceci avant toute nouvelle epreuve. 

Si la non-conformite est due a des causes exterieures ou metallurgiques non directement imputables a 
I'habilete du soudeur, une verification, concernant la compatibility de nouveaux materiaux et/ou de 
nouvelles conditions de mise en oeuvre, doit etre effectuee hors epreuve. 


9.2 Eprouvettes complementaires 

a) Si une eprouvette de pliage revele une non-conformite, deux eprouvettes complementaires sont 
prelevees dans le meme assemblage de qualification s'il le permet ou dans un autre assemblage de 
qualification identique soumis aux memes verifications que le precedent. Les resultats d'essai de ces 
deux eprouvettes complementaires doivent etre satisfaisants. 

b) Si une eprouvette de texture revele une non-conformite, deux eprouvettes complementaires sont 
prelevees et essayees selon les conditions edictees en a). 

c) Si I'une de ces eprouvettes complementaires prelevees suivant 9.2 a) ou 9.2 b) ne satisfait pas aux 
conditions fixees dans la presente norme, il convient d'en determiner les causes. 

d) Pour un tube soude en position, les eprouvettes complementaires sont prelevees dans la meme 
position fondamentale que celle de I'assemblage de qualification n'ayant pas initialement donne 
satisfaction. 

e) Si une coupe macrographique revele une non-conformite, deux coupes complementaires sont 
prelevees et examinees en suivant les conditions edictees de 9.2 a) a 9.2 d). 
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10 Duree de validite 
10.1 Qualification initiale 

La qualification est valable a compter de la date de complete conformite au controle, a I'examen ou a 
I'essai. Cette date peut etre differente de la date de delivrance du certificat de qualification. 

La qualification est valable deux ans sous reserve que le certificat soit signe tous les 6 mois par 
I'employeur ou le superviseur qui atteste quetoutes les conditions ci-dessous sont bien remplies : 

a) Le soudeur effectue regulierement des travaux de soudage dans le cadre de sa qualification. 
Aucune interruption de plus de 6 mois n'estadmise. 

b) Le travail du soudeur comporte en general I'utilisation des conditions de soudage mises en 
application lors de I'epreuve de qualification. 

c) II n'existe aucune raison particuliere de remettre en cause I'habilete manuelle et la competence 
technologique du soudeur. 

Si I'une quelconque de ces conditions n'est pas remplie, la qualification est annulee. 


10.2 Reconduction 

La qualification et ses domaines de validite sont reconduits successivement par periode de 2 ans sous 
reserve que les conditions enoncees ci-apres et en 10.1 soient completement respectees : 

- les soudures effectuees par le soudeur doivent etre en conformite avec les criteres exiges ; 

- au certificat de qualification du soudeur est joint un dossier constitue de rapports de controles 
comme par exemple : rapports de controles aux rayons X, rapports de controles ultrasonores, ou de 
remarques de superviseur(s) attitre(s). 

L'examinateur ou I'organisme d'inspection apres avoir verifie le respect des conditions ci-dessus delivre 
la prolongation de validite, la mentionne et la signe sur le certificat de qualification. 


11 Certificat de qualification de soudeur 

Le certificat de qualification de soudeur atteste que le soudeur a passe avec succes I'epreuve de qualifi¬ 
cation. Ce certificat comporte tous les parametres de soudage appliques lors de I'epreuve. Si le soudeur 
echoue au controle, a I'examen ou a I'essai de I'epreuve, aucun certificat de qualification n'est delivre. 

Le certificat de qualification de soudeur est delivre sous laseule responsabilite de l'examinateur ou de 
I'organisme d'inspection et doit comporter toutes les informations contenues dans I'annexe B. 

Le modele de certificat de qualification de soudeur, objet de I'annexe B, est recommande. Tout autre 
forme de certificat doit comporter les renseignements contenus dans cette annexe. 

Le descriptif du mode operatoire de soudage du constructeur ou fabricant (DMOS),tel qu'indique en 
annexe C, contient tous les renseignements necessaires sur les materiaux, la position, les precedes de 
soudage, le domaine de validite de la qualification, etc. conformement aux indications de la presente 
norme. 

Le certificat de qualification de soudeur doit etre etabli dans I'une au moins des langues officielles du 
CEN (allemand, anglais, frangais). 

L'epreuve pratique doit etre declaree «acceptee». L'examen des competences technologiques doit etre 
declare «accepte» ou «non verifie» (voir annexe D). 

Tout changement des variables de qualification, en dehors des domaines des validite, entraine une nou- 
velle epreuve et un nouveau certificat de qualification. 
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12 Symbolisation de la qualification 


La designation d'une qualification de soudeur doit comprendre tous les elements enonces ci-dessous, 
dans I'ordre indique (le systeme est congu de maniere a pouvoir etre exploite par un systeme informatise) : 

- reference a la presente norme ; 

- variables essentielles : 

- precedes de soudage : voir 5.2 et ISO 4063, 

- demi-produit: tole (P), tube (T), voir 5.3, 

-type d'assemblage: bout a bout (BW), d'angle (FW), voir 5.3, 

-groupe de materiaux : voir 5.4, 

- metaux d'apport: voir 5.5, 

-dimensions de I'assemblagede qualification : epaisseur (t) et diametre (D), voir 5.6, 

- position de soudage: voir 5.7, figures 1 et 2 et ISO 6947, 

- mode d'assemblage : voir 6.3, tableau 3 et pour les abreviations voir 4.4. 


La designation informatisee a utiliser doit etre etablie suivant la structure ci-apres : 


Ces" ne font pas partie de la designation informatisee. 


Exemple : 


"EN 287-1","111 ","P","BW","W11 ","RB","t10","D200","H-L045","ss","nb" 


suivi par d'autres elements relevant du mode de soudage dans I'ordre donne a Particle 4, separes par une 
virgule ; ces elements additifs nefont pas partie de la designation informatisee. 


Exemple de designation n° 1 

Qualification de soudeur EN 287-1 111 PBWW11 Bt09 PFss nb 


Explication 


Precede de soudage : soudage a I'arc avec electrode enrobee . Ill 

Tole : . P 

Soudage bout a bout: . BW 

Groupe de materiaux: acier austenitique . W11 

Produit d'apport: electrode aenrobage basique. B 

Dimensions de I'assemblage de qualification : epaisseur 9 mm . t09 

Position du soudage : soudage bout a bout surtole, vertical en montant . PF 

Mode d'assemblage : soudage d'un seul cote. ss 

sans support envers . nb 


Exemple de designation n°2 

Qualification de soudeur EN 287-1 311 T BW W01 nm t02 D020 PA ss nb 

Explication 


Precede de soudage : soudage oxyacetylenique . 311 

Tube :. T 

Soudage bout a bout:. BW 

Groupe de materiaux: acier non allie a bascarbone . W01 

Produit d'apport: sans . nm 

Dimensions de I'assemblage de qualification: epaisseur 2 mm . t02 

diametre du tube 20 mm . D020 

Position de soudage: soudage bout a bout sur tube, en rotation, axe horizontal - 

soudage a plat . PA 

Mode d'assemblage : soudage d'un seul cote. ss 

sans support envers. nb 


NOTE : Pour I'explication des abreviations utilisees dans les exemples de designation, se reporter a 
I 'article 4. 
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Annexe A 

(Informative) 


Comparaison entre les groupes d'aciers contenus dansles normes CEN, 
qualification de soudeur EN 287-1 et qualification par essaid'un mode operatoire 
de soudage a I arc sur acier EN 288-3. 


Groupe d'acier 

Qualification soudeurs 

Qualification du mode operatoire de soudage suivant EN 288-3 

W01 

1 

W 02 

4, 5,6 

W 03 

2, 3,7 

excepte pour les aciers au nickel pour lesquels 5 < Ni % < 9 1) 

W 04 

8 

W11 

9 

1) Epreuve de qualification specifique requise voir 6.4 








Annexe B 

(Informative) 
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CERTIFICAT DE QUALIFICATION DE SOUDEUR 
SYMBOLISATION :. 


N° Reference du descriptif desoudage N° Reference Examinateur 

etabli par le constructeur (le cas echeant) : Organisme d'inspection : 


Norn du soudeur:. 

identification :. 

Methode d'identification :. 

Date et lieu denaissance :. 

Employeur:. 

Code/normede qualification :. 

Competence techonologique : acceptee/non verifiee (rayer la mention inutile) 



Details de I'epreuve 
pratique 

Domaine de validite de la 
qualification 

Procede (s) de soudage . 



Tole ou tube . 



Type d'assemblage . 



Groupe(s) materiau(x) de base . 



Type de metaux d'apport designation. 



Gaz de protection . 



Materiel de soudage . 



Assemblage de qualification : 

- Epaisseur (mm) . 



- Diametre exterieur du tube(mm) . 



Position de soudage . 



Gougeage/Support envers . 







Les renseignements complementaires sont indiques sur la feuille jointe et/ou dans le descriptif du mode operatoire de soudage n° 


Photographie 
(si exigee) 


Type de controle,d'examen 
ou d'essai 

Effectue et 
Accepte 

non requis 

Visuel. 



Radiographique . 



Magnetoscopique/ressuage : 
Macrographique . 





Texture . 



Pliage. 



Controle, examen ou essai 
complementaires* . 







* Annexer les fiches de resultats (siexigees) 


Norn, date d'etablissement et signature de 
I'examinateur ou de I'organisme d'inspection : 


Date de depart de validite :. 

Lieu :. 

Dureede validite de la qualification : 


Prolongation de la qualification par I'examinateur 
ou I'organisme d'inspection tous Ies2ans (voir 10.2) 


Date 

Signature 

Fonction / titre 
































Prolongation de laqualification par I'employeur 
ou le superviseur tous les 6 mois (voir 10.2) 


Date 

Signature 

Fonction / titre 
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Annexe C 

(Informative) 


Descriptif de mode operatoire desoudage 
du constructeurou du fabricant (DMOS) 

(voir EN 288-2) 


Lieu ;. 

DMOS reference N° . 

PV-QMOS N° :. 

Constructeur ou Fabricant: 
Norn du soudeur: . 


Precede desoudage :. 

Type de joint. 

Details de preparation de joint (Schema)': 


EXAMINATEUR OU ORGANISME D'INSPECTION 
Methode de preparation et nettoyage :. 

Specification materiau de base :. 

Epaisseur du materiau de base (mm) :. 

Diametre du materiau de base (mm) :. 

Position de soudagede I'assemblage:. 


Schema de preparation 

Disposition des passes 




Parametres de soudage : 



Precede 

Dimension 
metal d'apport 

Courant 

A 

Voltage 

V 

Type de courant 
Polarite 

Alimentation en fil 
Vitesse d’avance* 

Energie de 
soudage * 










































































Metal d'apport: codification :.. 

marque et type ;. 

Reprise speciale ou sechage .. 

Gaz de protection/flux : endroit . 

envers :. 

Debit de gaz - endroit:... 

envers;. 

Type d'electrode de tungstene/Dimension :. 

Details de gougeage ou du support envers :. 

Temperature de prechauffage :. 

Temperature entrepasses :. 

Traitement thermique apres soudage ou vieillissement 

Temps, Temperature, Methode :. 

Vitessesde montee en temperature et de refroidissement' 
L'assemblagede qualification decrit ci-dessus a ete soude 


Autres Informations : 


par ex. : balayage (largeur maximale) oscillation,: 


' Frequence, Temporisation : 
' Soudage pulse details :. 

* Distance de maintien :. 

* Detail du plasma :. 

' Angle de torche :. 


en presence de 


Constructeur ou fabricant Examinateur ou organisme d'inspection 

Norn, date et signature Norn, date et signature : 


‘Si necessaire 
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Annexe D 

(informative) 

Competence technologique 


D.1 Generalites 

Une verification de la competence technologique est recommandee mais elle n'est pas obligatoire. 
Cependant certains pays peuvent exiger que le soudeur subisse un examen de competence 
technologique. Si la verification de la competence technologique est effectuee mention doit en etre 
portee sur le certificat de qualification de soudeur. 

La presente annexe rassemble les connaissances qu'un soudeur devrait avoir pour respecter les 
procedures et les pratiques courantes en matiere de soudage. 

Elle fixe le niveau minimal de connaissance. 

Etant donne la diversite des programmes de formation nationaux, il est propose de ne normaliser que 
des objectifs generaux ou des categories de connaissances. Les questions reellement posees sont 
redigees par le pays concerne mais doivent porter sur toutes les matieres touchant a la competence du 
soudeur, evoquees au point D.2. 

La verification des connaissances du soudeur peut se faire par n'importe laquelle des methodes ou 
combinaisons des methodes ci-dessous : 

a) epreuves ecrites - Questionnaires a choix multiples ; 

b) epreuves verbales suivies d'epreuves ecrites ; 

c) epreuves sur ordinateur; 

d) demonstration suivie d'un expose ecrit descriteres. 

Le controle de la competence technologique du soudeur se limite aux questions liees au precede de 
soudage utilise lors de I'epreuve de qualification. 


D.2 Niveau exige 

D.2.1 Materiels de soudage 
D.2.1.1 Soudage oxyacetylenique 

a) Identification des bouteilles a gaz. 

b) Identification et montage des elements essentiels. 

c) Choix des buses et chalumeaux de soudage adaptes. 

D.2.1.2 Soudage a I arc manuel a I electrode enrobee 

a) Identification et montage des elements et equipements essentiels. 

b) Type du courant de soudage. 

c) Mise a la terre correcte. 
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D.2.2 Procedes de soudage ^ 

D.2.2.1 Soudage oxyacetylenique (311 ) 

a) Pression du gaz. 

b) Selection de la buse. 

c) Type de flamme. 

d) Effet des surchauffes. 

D.2.2.2 Soudage manuel a I'arc avec electrodes enrobees (111) 

a) Manipulation et etuvage des electrodes. 

b) Differents types d'enrobage. 

D.2.2.3 Soudage a I 'arc sous gaz ( 114, 131, 135, 136, 141, 15) 

a) Types et dimensions des electrodes. 

b) Identification des gazde protection et connaissance des debits (excepte 114). 

c) Type, dimensions et entretien des buses et tube contact. 

d) Selection et limites des modes detransfert. 

e) Protection de I'arc de soudage contre lescourants d'air. 

D.2.2.4 Soudage a I’arc sous flux en poudre (12) 

a) Sechage, alimentation et recyclage idoine du flux. 

b) Alignement et deplacement corrects de latete de soudage. 

D.2.3 Metaux de base 

a) Identification du materiau. 

b) Methode et controle du prechauffage. 

c) Controle de la temperature entre passes. 

D.2.4 Produits d'apport 

a) Identification. 

b) Conservation, manipulation, precautions d'utilisation. 

c) Choix des dimensions adaptees. 

d) Proprete des electrodes et fils. 

e) Controle du bobinage. 

f) Controle et surveillance des debits et de la qualite du gaz. 


1) Les references des procedes sont isues de l'ISO4063. 




D.2.5 Securite et prevention des accidents 
D.2.5.1 Generalites 

a) Procedures et securite de montage, de reglage et d'arret. 

b) Controle des emissions de fumees et de gaz. 

c) Protection du personnel. 

d) Risques d'incendie. 

e) Soudage en atmosphere confinee. 

f) Prise en compte de I'environnement de soudage. 

D.2.5.2 Soudage oxyacetylenique 

a) Securite dans le stockage, les manipulations et I'utilisation des gaz comprimes. 

b) Detection des fuites sur les tuyaux et raccords de gaz. 

c) Procedure asuivre en cas de retour de flamme. 

D.2.5.3 Tous procedes a I'arc 

a) Securite electrique. 

b) Radiations de I'arc. 

c) Effets des rayonnements de I'arc. 

D.2.5.4 Soudage a I'arc sous fluxgazeux 

a) Securite dans le stockage, les manipulations et I'utilisation des gaz comprimes. 

b) Detection des fuites sur les tuyaux et raccords de gaz. 

D.2.6 Ordre des operations de soudage/mode operatoire 

Appreciation des conditions requises et influence des parametres de soudage. 

D.2.7 Preparation des bords a souder et representation des soudures 

a) Conformite de la preparation des bords aux conditions requises. 

b) Proprete des faces a assembler. 

D.2.8 Defauts de soudage 

a) Identification des defauts. 

b) Causes. 

c) Prevention et remedes. 

D.2.9 Qualification du soudeur 

Lesoudeur doit connaTtre ledomaine de validite de sa qualification. 



